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Geschlossen herstellbarer Kunststoffverschluss, sowie 
Spritzgussform und Verfahren zu dessen Herstellung 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Kunststoff- 
verschluss, umfassend einen Unterteil und einen Deckel und 
ein Schnappscharnier, uber das die beiden Verschlussteile 
einstuckig miteinander verbunden sind, wobei Unterteil und 
Deckel gesclilossen und uber mindestens eine Solltrennnaht 
miteinander zusatzlich verbunden herstellbar sind. Die 
Erfindung betrifft ferner eine Spritzgussform zur Herstellung 
solcher Kunststof fverschlusse sowie zusatzlich ein Verfahren 
mit dem die vorgenannten Verschlusse unter Verwendung der 
erf indungsgemassen Spritzgussf ormen herstellbar sind. 

Verschlusse der eingangs genannten Art sind beispielsweise 
aus der CH-A-673'631 bekannt . Es handelt sich hierbei urn 
einen Kunststoffverschluss, dessen Unterteil auf einen 
Flaschenhals oder einen auf dem Flaschenhals befestigten 
Adapter aufsetzbar ist. Die Schnappwirkung des Verschlusses 
wird mit einem Federelement erzeugt, welches eine Biegefeder 
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ist, die von der Behalterwandung von aussen her in den 
Innenraum des Verschlusses hineinragt. Die Schnappwirkung 
wird folglich nicht durch die Verf ormung der Behalterwande 
erzielt sondern einzig durch die Rucks t el Ikraf t des U- 
formigen Federelementes . 

Zur Herstellung des bekannten Kunststof fverschlusses sind 
zwingend Durchbruche in den Verschlusswanden des 
Kunststof fverschlusses erf orderlich. Zum einen muss ein 
Durchbruch in der ausseren, umlaufenden Mantelwand vorhanden 
sein, urn die U-formige Feder auf der Innenseite zu formen und 
andererseits eine Ausnehmung in der Deckflache, urn die obere, 
aussere Flache der U- formigen Feder durch die Sprit zform mit 
den Aufnahmekavitaten zu erzielen. 

Die Herstellung eines solchen Verschlusses bedingt folglich 
zwingend einen Seitenzug oder Schieber, was einerseits die 
Spritzgussformen erheblich verteuert und andererseits die 
Taktzeiten verlangert. Entsprechend sind Kunststof f- 
verschlusse dieser bekannten Art relativ teuer und haben sich 
auf dem Markt bisher nicht durchgesetzt . 

Letztlich ist aber auch die mangelnde gestalterische Freiheit 
ein Problem, das kaum losbar ist. Die Herstellbarkeit 
verlangt namlich zwingend eine konische oder stuf enf ormige 
Gestaltung des Kunststof fverschlusses, wobei die Mantelwande 
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des Deckels gegenuber dem Unterteil mindestens urn die 
Wandstarke zueinander versetzt angeordnet sein mussen. 

Das gleiche Konzept wie in der CH-A-673 ' 631 ist auch in der 
CH-683'611 realisiert worden. Auch hier wird der geschlossen 
gespritzte Kunststof fverschluss dadurch realisiert, dass 
Unterteil und Kappe konisch ubereinander angeordnet sind. Im 
Gegensatz zur erstgenannten Ausfuhrung wird hier jedoch ein 
Schnappscharnier realisiert, welches nicht mit einem als 
Biegefeder gestalteten Federelement realisiert ist, sondern 
mittels zweier flacher Zwischenelemente, fiber die Zugkrafte 
libertragen werden, wobei jedoch die Federkraft sich einzig 
aus der Deformierung der angrenzenden Behalterwande 
realisiert, Zwingend ist hierbei, dass die Behalterwande von 
Unterteil und Kappe mindestens im Scharnierbereich zur 
Zentrumsachse hin geneigt verlaufend sind. Zwar karm ein 
solcher Verschluss ohne Schieber hergestellt werden, doch 
lasst er sich auf herkommlichen Flaschenhalse nicht ohne 
einen Adapter verwenden. Die zwingende Konizitat ergibt eine 
Durchmesserdif f erenz zwischen Unterteil und Dichtzapfen im 
Deckel, der grosser ist als ubliche Flaschenhalse. 

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen 
Kunststof fverschluss der eingangs genannten Art zu schaffen, 
der besonders einfache Spritzf ormen benotigt, entsprechend 
mit kurzen Taktzeiten herstellbar ist und eine zylindrische 
Gestaltung der Aussenkontur erlaubt . 
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Diese Aufgabe lost ein Kunststof fverschluss der eingangs 
genannten Art mit den kennzeichnenden Merkmalen des 
Patentanspruches 1. 

Es ist ferner die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine 
Spritzgussform zur Herstellung von Kunststof fverschlussen der 
obgenannten Art herzustellen, die in der Herstellung ausserst 
preiswert ist und mit hohen Taktzeiten arbeiten kann. 

Diese Aufgabe erf ail t eine Spritzgussform mit den Merkmalen 
des Patentanspruches 16 . 

Letztlich betrifft die Erfindung auch ein Verfahren zur 
Herstellung der Verschlusse der eingangs genannten Art unter 
Verwendung der vorgenannten Spritzgussform, welches Verfahren 
die Merkmale des Patentanspruches 19 auf weist . Aus den 
abhangigen Anspruchen gehen Weiterbildungsformen der 
jeweiligen Erfindung hervor und deren Bedeutung ist in der 
nachfolgenden Beschreibung erlautert. 

In der beiliegenden Zeichnung ist ein bevorzugtes 
Ausfuhrungsbeispiel des erf indungsgemassen Kunststoff- 
verschlusses dargestellt, wahrend sowohl auf die Darstellung 
der Spritzgussform als auch auf eine schematische Darstellung 
des Verfahrens verzichtet wird, da der Fachmann auf Grund der 
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nachfolgenden Erlauterungen einer entsprechenden Darstellung 
nicht bedarf. 

Das einzige bevorzugte Ausf uhrungsbeispiel des erf indungs- 
gemassen Kunststof fverschlusses ist in der Zeichnung 
dargestellt. Es zeigt : 



Figur 1 zeigt eine Seitenansicht des erf indungsgemassen 

geschlossen hergestellten Kunststof fverschlusses 
auf einen teilweise dargestellten Behalterhals 
aufgesetzt und 

Figur 2 dieselbe Ansicht nach Entf ernung des 

Garantiebandes und 
Figur 3 wiederum denselben Kunststof fverschluss, diesmal 

"in einem diametralen Vertikalschnitt in geoffne- 

tern Zustand und letztlich 
Figur 4 einen Vertikalschnitt durch den Kunststof f- 

verschluss nach Figur 1 vor der erstmaligen 

Oeffnung, wiederum auf einen Behalterhals 

aufgesetzt dargestellt. 



In der Zeichnung ist der geschlossen herstellbare 
Kunststof fverschluss gesamthaft mit 1 bezeichnet. Er weist 
einen Unterteil 2 auf und einen Deckel 3. Unterteil 2 und 
Deckel 3 sind rotationssymmetrisch in Bezug auf die 
Zentrumsachse A. Der Unterteil 2 besitzt eine Mantelwand 5 
und der Deckel 3 eine Mantelwand 6. Unterteil 2 und 
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Mantelwand 3 sind einstuckig uber ein Schnappscharnier 4 
miteinander verbunden. Ferner sind Unterteil 2 und Deckel 3 
liber mindestens eine Solltrennnaht 7 miteinander verbunden. 
Hierbei verlauft die mindestens eine Solltrennnaht 7 immer 
von einer Seite des Schnappscharnieres 4 umlaufend urn die 
Peripherie des Kunststof fverschlusses 1 zur anderen Seite des 
Schnappscharnieres 4 . Die Solltrennnaht 7 kann durch eine 
durchgehende Trennlinie gebildet sein, die lediglich durch 
mehrere zerstorbare Brucken durchbrochen ist . Im hier 
dargestellten, bevorzugten Beispiel handelt es sich jedoch urn 
durchgehende Dunnstellen, die eine sogenannte Reissnaht 
bilden. Diese Reissnahte 8 sind insbesondere in der Figur 4, 
in welcher der Verschluss in grosserem Massstab dargestellt 
ist, deutlich erkennbar. Auffallig ist hier, dass nicht eine 
einzige Solltrennnaht* 7 vorhanden ist, sondern - dass zwei 
parallel verlaufende Solltrennahte 7 und 7' vorhanden sind, 
zwischen denen ein Garantieband 9 vorhanden ist. Dieses 
Garantieband 9 weist mindestens einseitig in der Nahe des 
Schnappscharnieres 4 eine Auf reisslasche 10 auf . Im 
Normalfall und der bevorzugten Losung ist der Verschluss 
nicht nur rotationssymmetrisch bezuglich der Achse A, sondern 
stellen die Mantelwande 5,6 Abschnitte desselben 
Kreiszylinders dar. Die Mantelwande 5,6 stehen somit 
vollstandig fluchtend vertikal ubereinander . Dank dieser 
Formgestaltung kann . der Verschluss auch auf 

Normf laschenhalsen verwendet werden. Der Behalter B benotigt 
folglich keinen besonders gestalteten Flaschenhals F. Der 
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Deckel 3 kann somit mit einer ringf ormigen Dichtwand 10 
versehen sein, die einen Dichtzapfen 11 bildet, der direkt 
ohne Adapters tuck dichtend in den Flaschenhals F zu liegen 
kommt . Hierdurch werden nicht nur Herstellungskosten gespart 
sondern auch Montagekosten. Der hier dargestellte Verschluss 
lasst sich problemlos und mit hoher Kadenz mit herkommlichen 
Montagemaschinen auf die Behalter aufdrucken. Insbesondere 
durch die Verwendung von durchgehenden Reissnahten 8 besteht 
auch keine Gefahr, dass die zerbrechlichen Briicken im Bereich 
der Solltrennahte wahrend der Montage zerstort werden. Die 
Befestigung des Verschlusses 1 auf dem Behalterhals F erfolgt 
mit herkommlichen Mitteln, die direkt an der Mantelwand 5 des 
Unterteiles 2 angeformt sein konnen. Im dargestellten 
Beispiel ist dies eine nach • innen vorstehende umlauf ende 
Haltewulst " 12. Statt der Haltewulst 12 konnen selbst- 
verstandlich auch nur Haltewulstabschnitte vorgesehen sein. 
Insbesondere in den Figuren 1 und 4 ersieht man deutlichv 
dass die Mantelwande von Oberteil und Unterteil im hier 
dargestellten Beispiel auf der Aussenf lache vollstandig glatt 
sind. Demgegenuber weisen die Innenf lachen der Mantelwande 
von Oberteil und Unterteil Einformungen und Ausformungen auf. 
Unter Einformungen und Ausformungen werden hier 
Wanddickenanderungen verstanden, wobei als Einformungen 
Vertiefungen in der Mantelwandf lache bezeichnet werden, die 
hier jeweils betrachtet wird, wahrend Ausformungen Erhebungen 
sein sollen gegenuber der Mantelwandf lache, die betrachtet 
wird. In dem hier dargestellten Beispiel sind alle 
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Einformungen und Aus f ormungen an der Innenflache der 
Mantelwande von Unterteil und Deckel angeordnet . Dies ist 
sicherlich die meistsinnvolle Gestaltungsf orm doch ist es 
nicht ausgeschlossen, samtliche Einformungen und Ausf ormungen 
an den Aussenf lachen von Unterteil und Deckel anzubringen. 
"Ftir die Losung 3er erf indungsgemassen Aufgabe ist zwmgend 
erforderlich, dass das Schnappscharnier in Mantelwand- 
bereichen des Verschlusses liegt, die parallel zur Schliess- 
und Oef fnungsbewegungsrichtung der Sprit zf orm verlaufen. Eine 
Spritzform besteht im einfachsten Fall aus zwei 
Werkzeughalf ten. Diese Werkzeuge werden meist auch Platten 
genannt . Wahrend die eine Werkzeughalf te Kavitaten aufweist, 
welche die Aussenf lachen der darin hergestellten Verschlusse 
formen, weist die andere Werkzeughalf te sogenannte Dome auf 
die beim Zusammenf ahren der beiden Werkzeughalf ten in die 
Kavitaten der anderen Werkzeughalf te einf ahren. Der 
verbleibende Zwischenraum wird mit Kunststoff gefullt und 
bildet den zu erzeugenden Kunststof fverschluss . Wahrend man 
fruher die Auffassung vertrat, dass an Mantelwanden, die 
parallel zur Schliess- und Oef f nungsbewegung der Spritzform 
verlaufen, keine Formabweichungen von dieser Bewegungs- 
richtung zulassig sind, ohne dass entsprechende Schieber oder 
andere bewegliche Teile an der Spritzform vorgesehen sind, 
ist man von dieser Theorie heute abgewichen. Insbesondere 
Gewinde an Verschlussen oder Haltewulste werden als zulassig 
angesehen. Wesentlich ist, dass erst die beiden 
Spritzgussformteile auseinandergef ahren sind, so dass das 
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Material mindestens einseitig ausweichen kann, urn den 
entsprechenden Sprit zgussgegenstand vollstandig zu entformen. 
Auf dieser Erkenntnis beruhend wurde der erf indungsgemasse 
Kunststof fverschluss in seiner gesamten Konstruktion 
konzipiert . Insbesondere bei Schnappscharnierverschlussen 
wurde dieses Herstellungskonzept zur Erzeugung des 
Schnappscharnieres selber bisher noch nie angewendet . Bei 
diesem Konzept ergeben sich besonders formschone Verschliisse, 
wenn die Mantelwande von Unterteil .2 und Deckel 3 mindestens 
im Bereich des Schnappscharnieres fluchtend ubereinander- 
stehend angeordnet sind. Hierbei wird der Bereich als ein 
Zylindersektor verstanden, das heisst, dass die Bereiche * vom 
Schnappscharnier bis zur Deckflache 13 des Deckels 3 und vom 
Schnappscharnier 4 bis zur Unterkante 14 des Unterteiles 2 
vollstandig fluchtend ubereinanderstehen. Die angrenzenden 
Wandbereiche konnten jedoch durchaus geneigt verlaufend 
gestaltet sein. Dies ist jedoch in den meisten Fallen nicht 
erwunscht . Entsprechend wird man bevorzugterweise die 
Mantelwande 5,6 vollstandig fluchtend ubereinander stehend 
anordnen . 

Wie bereits erwahnt, sollten nur die Innenflachen oder nur 
die Aussenf lachen Einformungen und/oder Ausformungen 
aufweisen. Diese Einformungen und/oder Ausformungen durfen 
dabei die Wandstarke der Mantelwande nicht uberschreiten. 
Selbstverstandlich ist dies im Rahmen der ublichen 
Genauigkeiten und zulassigen Toleranzen zu verstehen. Je 
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grosser der Gesamtdurchmesser des Verschlusses ist, urn so 
grosser darf die relative Abweichung selbstverstandlich sein. 
Dies ist fur den Kunststof f techniker ein Erf ahrungswert , der 
nicht weiter erlautert werden muss. 

Bezuglich der Gestaltung des Garantiebandes 9 ist man relativ 
frei. Immer bilden jedoch das Garantieband 9 sowie die Lasche 
10 praktisch Teilbereiche der iibereinanderstehenden Mantel - 
wande 5,6. Durch das Abreissen des Garantiebandes 9 kann der 
Verschluss erst geoffnet werden. Wie bereits erwahnt und in 
der Zeichnung dargestellt konnen die Solltrennnahte 7,7' . 
welche das Garantieband 9 begrenzen, parallel zueinander 
verlaufen. Verlaufen beide Solltrennnahte parallel zueinander 
so konnen sie relativ zur Zentrumsachse beziehungsweise zur 
zentrischen Mittelachse A des Verschlusses senkrecht oder 
geneigt verlaufen. Selbstverstandlich konnen die Solltrenn- 
nahte 7,7" auch in unterschiedlich zur zentrischen 
Mittelachse A verlaufenden Ebenen angeordnet sein, wobei im 
Spezialfall die eine Solltrennnaht senkrecht zur zentrischen 
Mittelachse und die zweite Solltrennnaht 7 geneigt zur 
zentrischen Mittelachse A verlaufen kann. 

Das hier zur Anwendung gelangende Schnappscharnier entspricht 
im wesentlichen einem Schnappscharnier, wie es aus der EP-A- 
0" 056*469 Oder der US-A-3 , 135 , 456 bekannt ist. Dies sind 
Schnappschamiere, die im wesentlichen aus zwei 
Filmscharnieren gebildet sind. Wahrend das eine Filmscharnier 
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41 die bewegliche Verbindung zwischen der Mantelwand 6 des 
Deckels 3 und einem Zwischenelement 43 darstellt, bildet das 
zweite Filmscharnier 42 die Trennlinie zwischen Mantelwand 5 
des Unterteiles 2 und dem genannten Zwischenelement 43 des 
Schnappscharnieres 4. Das Schnappscharnier hat seitliche 
Begrenzungen 44 , die durch einen Spalt gebildet sind. Die 
Filmscharniere 41,42 konnen zwischen den beiden seitlichen 
Begrenzungen 44 verschiedene Verlauf srichtungen haben. 
Diesbezuglich kann auf die zuvor genannten Druckschrif ten 
verwiesen werden. Prinzipiell konnen jedoch die 
Filmscharniere 41,42 zwischen den beiden Begrenzungen 44 sich 
einander mittig annahern oder auseinander verlauf en. Ferner 
konnen die Filmscharniere einen gekrtimmten oder geknickten 
Verlauf nehmen und sie konnen sich ferner so weit • annahern, 
dass sie sich gegenseitig beruhren, wodurch zwei seitliche 
zugkraf teubertragende Zwischenelemente 45 entstehen. Wie 
bereits erwahnt, werden die seitlichen Begrenzungen 44 durch 
eine Fuge von den Mantelwanden 5,6 getrennt . Diese Fuge 46 
bildet somit die Trennung zwischen dem oder den 
Zwischenelement en beziehungsweise zwischen Elementen und den 
angrenzenden Mantelwanden 5,6. Praktisch als zusatzliches 
Garantieelement konnen aber auch die seitlichen Begrenzungen 
44 mit den angrenzenden Mantelwanden verbunden sein, wobei 
diese Verbindungen als Solltrennnahte gestaltet sein mussen. 
Wahrend der Erstoffnung des Verschlusses wxirden diese 
Solltrennnahte reissen. 
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Wie bereits erwahnt, lassen sich die erf indungsgemassen 
Kunststoffverschlusse mittels Sprit zgussformen herstellen, 
wobei eine Spritzgussform aus zwei Platten besteht, von denen 
die eine Platte die Kerne aufweist und die andere Platte die 
Kavitaten. Hierbei weist mindestens eine der beiden Platten 
an den zu der Ausf ahrrichtung der Platte parallelen Flachen 
keine Einbuchtungen oder Ausbuchtungen auf . Entsprechend 
haben Kunststoffverschlusse, die mittels dieser Sprit zguss- 
formen hergestellt sind, an den entsprechenden Mantelwand- 
flachen keine Einformungen oder Ausformungen. Fur die 
Herstellung der Verschlusse, wie sie in den Figuren 1 bis 4 
dargestellt sind, weist die Platte mit den Dornen mit den zur 
Ausf ahrrichtung parallelen Flachen Ausbuchtungen und/oder 
Einbuchtungen auf, welche die entsprechenden Ausformungen 
und/oder Einformungen bilden, wahrend die Kavitaten auf der 
anderen Platte an den parallel zur Ausf ahrtrichtung liegenden 
Flachen keinerlei Einbuchtungen oder Ausbuchtungen aufweisen. 
Selbstverstandlich ist die entsprechende Umkehrung, wie sie 
in Anspruch 17 beschrieben ist, ebenfalls moglich. 

Arbeitet man mit den soeben beschriebenen Sprit zgussformen, 
urn entsprechende Verschlusse zu gestalten so ist zwingend, 
dass zuerst jene Platte ausgefahren wird, welche an den 
parallel zur Ausf ahrrichtung verlaufenden Flachen keine 
Einbuchtungen oder Ausbuchtungen aufweist. Sind nun die 
Verschlusse einseitig f reigestellt , so konnen sie von der 
anderen Platte, an der die parallel zur Ein- und 
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Ausf ahr rich t aong der Formen entsprechenden Einbuchtungen 
beziehungsweise Ausbuchtungen vorhanden sind, unter 
entsprechender elastischer Verformung abgestossen werden. 
Normalerweise wird man dabei wie bereits erwahnt die 
Kavitaten frei von Einbuchtungen und Ausbuchtungen gestalten. 
Entsprechend wird erst die Kavitaten aufweisende Platte 
zuruckgezogen und danach die Kerne aus den Verschlussen 
gezogen. Selbstverstandlich ist auch hier wiederum die 
Umkehrung moglich. Haben die Verschlusse glatte Innenflachen 
der Mantelwande, so kann man zuerst die Kerne aus den 
Verschlussen Ziehen und danach die Verschlusse aus den 
Kavitaten ausstossen. 
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Liste der Bezugszahlen 

A Zent rums achs e 

B Behalter 

F Flaschenhals 



1 


Kunststof fverschluss 


2 


Unterteil 


3 


Deckel 


4 


Schnappscharnier 


5 


Mantelwand des Unterteiles 


6 


Mantelwand des Deckels 


7 


Solltrennnaht 


8 


Reissnaht 


9 


Garantieband 


10 


Ringwand 


11 


Dichtzapf en 


12 


Haltewulst 


13 


Deckf lache 


14 


Unterkante des Unterteiles 2 


41 


Filmscharnier 


42 


Filmscharnier 


43 


Zwischenelement 


44 


seitliche Begrenzung 


45 


Zwi s chene 1 ement 


46 


Fuge 




- 14 - 




kww 16b/CH 



: "8 

T •••• •••• 

Patentanspruche 

1. Kunststof fverschluss umfassend einen Unterteil unci einen 
Deckel und ein Schnappscharnier , uber das die beiden 
Verschlussteile einstuckig miteinander verbunden sind, 
wobei Unterteil und Deckel geschlossen und uber 
mindestens eine Solltrenrmaht miteinander zusatzlich 
verbunden herstellbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass 
samtliche Elemente des Schnappscharnieres in den 
Mantelwandbereichen des Verschlusses liegen, die 
parallel zur Schliess- und Oef fnungsbewegungsrichtung 
der Sprit zf orm verlauf en, so dass sich die 
Spritzgussf orm ohne Betatigung vom Schieber offnen und 
schliessen lasst. 

2. Kunststof fverschluss nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Mantelwande von Unterteil und 
Deckel mindestens im Bereich des Schnappscharnieres 
fluchtend ubereinander stehend angeordnet sind. 

3. Kunststof fverschluss nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Mantelwande von Unterteil und 
Deckel vollstandig fluchtend ubereinander stehen. 

4. Kunststof fverschluss nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Mantelwande von Unterteil und 
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Deckel auf der Aussenflache frei von Einformungen oder 
Ausformungen sind und die Innenflachen Einformungen 
und/oder Ausformungen aufweisen, die die Wandstarke der 
Mantelwande nicht uberschreiten. 

f! Kunststoffverschluss nach Anspruch T, dadurcn 
gekennzeichnet, dass die Mantelwande von Unterteil und 
Deckel auf der Innenflache frei von Einformungen oder 
Ausformungen sind und die Aussenf lachen Einformungen 
und/oder Ausformungen aufweisen, die die Wandstarke der 
Mantelwande nicht uberschreiten. 

6. Kunststoffverschluss nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass Unterteil • und Deckel uber zwei 
Solltrennnahte miteinander verbunden sind, die ein 
Garantieband begrenzen, wobei die beiden Solltrennnahte 
von einer seitlichen Begrenzung des Schnappschamieres 
ausgehend rund urn den Verschluss bis mindestens 
annahernd zur anderen seitlichen Begrenzung des 
Schnappschamieres verlaufen. 

7. Kunststoffverschluss nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die beiden Solltrennnahte parallel 
zueinander verlaufen. 

8. Kunststoffverschluss nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die beiden Solltrennnahte in zwei 
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Ebenen verlauf en, die senkrecht zur zentrischen 
Mittelachse des Verschlusses verlaufen. 

9. Kunststof fverschluss nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet , dass die beiden Solltrennnahte in Ebenen 
verlaufen, die zur zentrischen Mittelachse des 
Verschlusses . geneigt verlaufen. 

10. Kunststof fverschluss nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die beiden Solltrennnahte in Ebenen 
verlaufen, die zur zentrischen Mittenachse des 
Verschlusses unterschiedlich geneigt verlaufen. 

11. Kunststof fverschluss nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Schnapps charnier aus zwei 
Filmscharnieren gebildet ist, die von einer" seitlichen 
Begrenzung zjir anderen Begrenzung des Schnappscharnieres 
einen solchen Verlauf nehmen, dass sie sich mittig 
annahern oder auseinander verlaufen. 

12. Kunststof fverschluss nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass die beiden Filmscharniere sich 
mittig mindestens annahernd beruhren und einen 
gekrummten und/oder geknickten Verlauf nehmen, wobei sie 
z we i s e i 1 1 i che zugkr af t euber t ragende Zwi s chene 1 ement e 
einschliessen. 
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13. Kunststoffverschluss nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet , dass die seitlichen Begrenzungen der 
Zwischenelemente durch eine Fuge von den Mantelwanden 
getrennt sind. 

14. Kunststoffverschluss nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass die seitlichen Begrenzungen der 
Zwischenelemente durch Solltrennnahte mit den 
angrenzenden Mantelwanden verbunden sind, wobei bei der 
Erstoffnung diese Solltrennnahte reissen. 

15. Sprit zguss form zur Herstellung von Kunststoff- 
verschlussen nach einem der Anspruche 1-14, bestehend 
aus zwei Platten, von denen die eine Platte die Kerne 
aufweist und die andere Platte die Kavitaten, dadurch 
gekennzeichnet, dass mindestens eine der Platten an den 
zu der Ausf ahrrichtung der Platte parallelen Flachen 
f rei von Einbuchtungen oder Ausbuchtungen ist . 

16. Sprit zguss form nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dome an der einen Platte in den zur 
Ausfahrrichtung ' parallelen Flachen Ausbuchtungen 
und/ Oder Einbuchtungen aufweisen, wahrend die Kavitaten 
aufweisende Platte an den parallel zur Ausfahrrichtung 
liegenden Flachen frei von Einbuchtungen oder 
Ausbuchtungen ist. 
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17. Sprit zgussform nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Kavitaten in den zur Ausf ahrrichtung parallelen 
Flachen Einbuchtungen oder Ausbuchtungen aufweisen, 
wahrend die zur Ausf ahrrichtung parallelen Flachen der 
Dome frei von Ausbuchtungen oder Einbuchtungen sind. 

18 . Verf ahren zur Herstellung der Verschlusse nach einem der 
Anspruche 1-14 unter Verwendung der Sprit zgussform nach 
einem der Anspruche 15-17, dadurch gekennzeichnet, dass 
zuerst jene Platte ausgef ahren wird, welche Dome 
beziehungsweise Kavitaten mit zur Ausf ahrrichtung 
parallelen Flachen frei von Einbuchtungen oder 
Ausbuchtungen aufweist, worauf die nun einseitig 
freigestellten Verschlusse von der anderen Platte 
abgestossen werden. 

19. Verf ahren nach Anspruch 18 unter . Verwendung der 
Spritzgussform nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 
dass erst die Kavitaten aufweisende Platte zuruckgezogen 
und danach die Kerne aus den Verschliissen gezogen 
werden . 

20. Verf ahren nach Anspruch 18 unter Verwendung der 
Spritzgussform nach Anspruch 17, dadurch gekennze.ichnet , 
dass zuerst die Kerne aus den Verschliissen gezogen 
werden und danach die Verschlusse ausgestossen werden. 
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Zusammenf assung 

Die Herstellung von Kunststof fverschlussen ist im 
wesentlichen eine Frage der Kosten. Besonders vorteilhaft 
lassen sich Kunststof fverschlusse (1) fertigen, deren 
Unterteil (2) und Deckel (3) uber ein Schnapps chamier (4) 
verbunden sind, wenn Deckel (3) und Unterteil (2) geschlossen 
herstellbar sind. Hierzu wird ein Verschluss (1) 
vorgeschlagen bei dem samtliche Elemente des 
Schnappscharnieres (4) in den Mantelwandbereichen (5,6) des 
Verschlusses liegen, die parallel zur Schliess- und 
Oeffnungsbewegungsrichtung (D,K) der Spritzform verlaufen. 
Dies ergibt ausgesprochen kurze Taktzeiten und preiswert 
herstellbare Sprit zgussformen. 

(Fig. 1+4) 
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